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тодом секущих. При малых 0 (0 < 0,1 K) ошибка вычисления 0 превышает 20 % при 
отклонении Qi в 1 %, однако с ростом отношения K
0 ошибка уменьшается и достига-
ет 3-5 % при 0,7 < 
K
0  < 1. В дальнейшем полученные аналитические оценки плани-
руется сопоставить с результатами расчетов при помощи известных программных 
продуктов.  
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В мировой практике создания антифрикционных материалов для самосмазы-
вающихся подшипников скольжения наиболее эффективными являются композици-
онные материалы, состоящие из металлической матрицы и наполнителя, содержаще-
го в качестве основного смазывающего компонента политетрафторэтилен (ПТФЭ) 
или фторопласт. Из этих материалов изготавливаются подшипники скольжения раз-
личных конструкций, работающие без дополнительной смазки в широком диапазоне 
давлений и скоростей с высокими антифрикционными свойствами.  
Одним из видов таких материалов является металлофторопластовый композит, 
представляющий собой стальную полосу с напеченной на нее металлической по-
рошковой матрицей, содержащей наполнитель на основе фторопласта.  
Разработаны два способа изготовления данного материала. Один из них пред-
назначен для получения металлофторопластовых полос с широким диапазоном из-
меняемых геометрических размеров. Он отличается применением порошковой брон-
зы для матрицы и пропиткой ее пастой на основе фторопласта. Операции спекания 
проводятся в электропечах сопротивления. Способ позволяет изготавливать полосы 
с максимальными размерами, лимитируемыми размерами используемого оборудова-
ния. Основным недостатком этого способа является его относительно высокая энер-
гоемкость и низкая производительность. Для устранения приведенных недостатков 
во втором разработанном способе используется электроимпульсное спекание по-
рошкового слоя. Он отличается применением композиционной порошковой метал-
лофторопластовой шихты. Имеет относительно высокую производительность, низ-
кую энергоемкость, но существует ограничение ширины получаемых полос, связан-
ное с размерами зоны электроимпульсного нагрева. 
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Материал имеет следующие геометрические характеристики: толщина сталь-
ной полосы-подложки – 0,8... 1,2 мм, толщина рабочего антифрикционного слоя – 
0,2... 0,5 мм, ширина полосы – 10... 250 мм, длина полосы – 100... 500 мм. По резуль-
татам лабораторных испытаний материал имеет следующие эксплуатационные ха-
рактеристики: PV = 0,5 МПам/с, коэффициент трения 0,12, интенсивность износа 
0,0003... 0,0017 г/км в зависимости от режимов эксплуатации.  
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Роль фрикционных устройств в обеспечении безопасной, надежной и долго-
вечной работы мобильных машин и механизмов непрерывно возрастает. К материа-
лам, используемым во фрикционных узлах, предъявляются все более жесткие требо-
вания по величине и стабильности коэффициента трения, по износостойкости, эко-
номическим и экологическим показателям, возможности работать при низких и вы-
соких температурах в условиях сухого трения и при наличии смазки.  
В ИММС НАНБ разработаны полимерные безасбестовые фрикционные мате-
риалы (ПБФМ) на основе термостойких полимерных связующих, органических и 
минеральных мелкодисперсных наполнителей и синтетических маслостойких моди-
фикаторов, обладающие высокими триботехническими и прочностными характери-
стиками, что позволяет использовать их в тормозных и передаточных фрикционных 
узлах высокой энергоемкости. 
В работе приводятся результаты комплексных исследований фрикционных ма-
териалов, предназначенных для работы в среде масла. Изучено влияние природы ме-
таллических дисперсных и волокнистых наполнителей на износостойкость и меха-
ническую прочность ПБФМ. Установлено, что максимальной износостойкостью и 
прочностью обладают фрикционные материалы, содержащие наполнители на основе 
медных сплавов. Обнаружено, что повышению износостойкости ПБФМ при исполь-
зовании металлических наполнителей способствует модификация фенолформальде-
гидных смол серосодержащими эластомерами. Исследование ПБФМ с металличе-
скими волокнами показали, что такие композиции имеют высокую плотность, пре-
вышающую рекомендованную стандартами низкую термомеханическую прочность 
и нестабильный коэффициент трения. 
Сделано заключение, что оптимальные фрикционно-износные и прочностные 
характеристики ПБФМ, обеспечивающие надежную и эффективную работу узла 
трения в широком диапазоне температур, давлений и скоростей могут быть обеспе-
чены только сочетанием нескольких типов армирующих волокон. 
Материалы прошли стендовые и ресурсные испытания на РУП «ПО МТЗ» в 
узле вала отбора мощности тракторов «Беларус», по результатам которых они реко-
мендованы к серийному внедрению. 
